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(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of a vehicle component, particularly a chassis frame (1) fitted 
with receiving elements for suspension struts (44). The aim of the invention is to provide a highly complex design form in a relatively 
simply manner, combined with improved frame (1) stability and requiring only a limited number of frame (1) components. Longi- 
tudinal, tubular, longitudinal carrier hollow profiles (2, 3, 39, 40) which extend in a parallel manner and which are distanced from 
each other on a horizontal plane are detachably connected to each other on a respective end of said longitudinal carriers by means of 
tubular transversal carrier hollow profiles (4, 41). A crossbar (5) used to receive a rear axle, a differential and a transverse link and 
a crossbar (15) distanced in a longitudinal direction and used to maintain a gear mechanism between the two terminal transversal 
carrier hollow profiles (14), are located on the longitudinal carrier hollow profiles (2, 3, 39, 40), wherein the size and shape of the 
cross section thereof are expandingly formed by means internal high pressure forming. Receiving elements (6, 7, 24, 42) of the 
frame (1) are formed by shaping secondary formal elements, whereby a fluidic inner, high pressure is exerted laterally from the 
longitudinal carrier hollow profile (2, 3, 39, 40) in an outward direction, whereupon holes are drilled vertically into the secondary 
formal elements, and elements (19,43) receiving bearings associated with longitudinal trailing links are also formed as secondary 
formal elements in a lateral manner in an outward direction from the longitudinal carrier hollow profile (2, 3, 39, 40) by means of 
fluidic inner, high pressure, whereupon holes are drilled therein. 



IT) 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugbauteils, insbesondere eines mit Fe- 
S derbeinaufnahmen (44) ausgestatteten Fahrwerkrahmens (1). Um in relativ einfacher Weise zum einen eine sehr komplexe Gestal- 
fs| tungsforom bei wesentlich verbesserter Stabilitat des Rahmens (1) und zum anderen eine moglichst geringe Bauteilevielfalt des 

Rahmens (1) zu ermoglichen, wird vorgeschlagen, langliche rohrformige, parallel verlaufende und in der Horizontalebene vonein- 

ander beabstandete 
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Langstragerhohlprofile (2, 3, 39, 40) am jeweiligen Langstragerende miteinander durch rohrforrnige Quertragerhohlprofile (4, 41) 
unlosbar zu verbinden, eine Quertraverse (5) zur Aufhahme einer Hinterachse, eines Differentials sowie eines Querlenkers und eine 
in Langsrichtung beabstandete Quertraverse (15) zur Halterung eines Getriebes zwischen den beiden endseitigen Quertragerhohl- 
profilen (4, 41) beflndlich an den Langstragerhohlprorllen (2, 3, 39, 40) mittels Innenhochdruckumformen beziiglich der Grosse 
und Form ihres Querschnittes aufweitend umzuformen, Karosserieaufnahmen (6, 7, 24, 42) des Rahmens (1) durch Ausformen von 
Nebenformelementen mittels Ausiiben eines fluidischen Innenhochdruck seitlich aus dem Langstragerhohlprofil (2, 3, 39, 40) her- 
aus und anschliessendes vertikales Lochen der Nebenformelemente zu bilden, und Lageraufhahmen (19, 43) von Langslenkern als 
Nebenformelemente ebenfalls seitlich nach aussen aus dem Langstragerhohlprofil (2, 3, 39, 40) mittels fluidischen Innenhochdruckes 
auszuformen und anschliessend zu lochen. 



